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(54) Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien 

(57) Es wird ein Verbundbauteil, insbesondere 
Fahrzeugdachmodul Oder Bestandteil eines Fahrzeug- 
dachs, vorgeschlagen, bestehend aus einer starren 
Schicht (1 gebiidet beispielsweise aus einem tiefgezo- 
genen Metallblech oder einer Kunststoffolie oder einer 
Glasplatte, und einer der Innenseite der starren Schicht 
(V) aufgeschaumten Kunststoff schicht (3'). An den 
Rand der Kunststoffschicht (3') ist eine Dichtung (34) 
angeschaumt, welche nach der Montage das Verbund- 
bauteil gegenuber einem angrenzenden Bauelement 

1' 



RGB 



(39) der Fahrzeugkarosserie abdichtet. Die Dichtung 
(34) kann aus einem elastomeren Material geformt und 
so ausgebildet sein, daB sie beim Aufschaumvorgang 
eine dichte Begrenzung gegenuber dem aufgeschaum- 
ten Kunststoff bildet. Die Dichtung kann aber auch aus 
dem auf schaumenden Material selbst gebiidet und 
nach Art einer Abdichtlippe geformt sein, die uber den 
Rand der starren Schicht vorsteht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbund- 
bauteil fur Fahrzeugkarosserien, insbesondere fur Fahr- 
zeugdacher, entsprechend dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 . 

[0002] ErfindungsgemaB ausgebildete Verbund- 
bauteile sind grundsatzlich fur alle auBeren und inneren 
plattenformigen Strukturen von Fahrzeugkarosserien, 
einschlieBlich der Hauben, Turen und Klappen/Deckel, 
geeignet, fur die neben einer ausreichenden Beulstei- 
figkeit und Festigkeit wie Biegefestigkeit und Torsionsfe- 
stigkeit bei geringem Gewicht gute Warme- und/oder 
Schallisolationseigenschaften verlangt werden. Wenn 
nachfolgend durchweg von Fahrzeugdachern und Fahr- 
zeugdachteilen die Rede ist, handelt es sich zwar um 
den bevorzugten Anwendungsort der Erfindung, jedoch 
ohne darauf beschrankende Bedeutung. 
[0003] Verbundbauteile bedurfen in der Regel der 
Abdichtung gegenuber angrenzenden Karosseriebau- 
teilen. Bei einer solchen Abdichtung kann es sich um 
eine nach Anbringung des betreffenden Verbundbau- 
teils standige Abdichtung gegenuber einem angrenzen- 
den Karosseriebauteil, beispielsweise der 
Randabdichtung eines vorgefertigten Dachmoduls 
gegenuber dem Dachrahmen einer Kraftfahrzeugkaros- 
serie, Oder um eine zeitweilige Abdichtung des Ver- 
bundbauteils gegenuber dem angrenzenden 
Karosseriebauteil handetn, wie sie beispielsweise zwi- 
schen dem Schiebe- und/oder Hebedeckel und den 
Dachoffnungsrandern einer Schiebe- und/oder Hebe- 
dachkonstruktion eines Fahrzeugs gegeben ist. 
[0004] Abdichtungsanordnungen der in Rede ste- 
henden Ausfuhrungen sind in der Regel an den Ran- 
dern oder in Randnahe der Verbundbauteile 
vorgesehen. Zu diesem Zweck werden nach dem Stand 
der Technik gummielastische Dichtungsprofile auf Vor- 
sprunge Oder Rander des Verbundbauteils aufgesteckt, 
die sich bei Anbringung des Verbundbauteils dicht an 
das angrenzende Karosseriebauteil anlegen (FR-PS 82 
11905 Fig. 5, EP 0 300 889 B1 Fig. 3). Bei anderen 
bekannten Ausfuhrungen sind im Verbundbauteil Auf- 
nahmenuten vorgesehen, welche der Aufnahme eines 
Kleberwulstes dienen, der das Verbundbauteil abge- 
dichtet am angrenzenden Karosseriebauteil befestigt 
(DE 32 02 594 C2). SchlieBlich sind auch noch Anord- 
nungen vorgeschlagen worden, bei denen zwischen 
Verbundbauteil und Karosseriebauteil bei der Montage 
Dichtungen eingelegt werden (DE 29 29 915 A1 Fig. 2, 
GM 79 29 367 U1 Fig. 5, 6). Allen bekannten Anordnun- 
gen gemeinsam ist die Notwendigkeit, die erforderli- 
chen Abdichtungen/Dichtungsprofile nach Fertig- 
stellung des Verbundbauteils in zusatzlichen Arbeits- 
schritten vor der Montage an der Fahrzeugkarosserie 
anzubringen. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verbundbauteil der angegebenen Art so auszubil- 
den, daB bei seiner Montage an einer Fahrzeugkaros- 



serie bzw. einem Karosseriebauteil keine zusatzlichen 
AbdichtungsmaBnahmen zu treffen sind. 
[0006] Die gestellte Aufgabe wird durch die im 
Patentanspruch 1 angegebene Erfindung gelost. Vor- 
5 teilhafte oder zweckmaBige Weiterbildungen an unter- 
schiedlichen Verbundbauteilen gehen aus den 
Unteranspruchen hervor und sind nachfolgend eben- 
falls erlautert. 

[0007] Nach dem Grundgedanken der Erfindung ist 
10 an die Kunststoffschicht des Verbundbauteils eine Dich- 
tung angeschSumt, so daB nach dem Aufschaumen der 
Kunststoffschicht auf der Innenseite der starren Schicht 
das Verbundbauteil bereits mit einer integrierten Dich- 
tung versehen ist, die das Verbundbauteil gegenuber 
15 angrenzenden Karosseriebauteilen abdichtet. Die Aus- 
formung eines Aufsteckrandes oder -vorsprungs an 
dem Verbundbauteil sowie das Aufstecken einer zusatz- 
lichen zunachst getrennt bereitzustellenden Dichtung 
auf das fertige Verbundbauteil entfallen daher, wodurch 
20 eine kostengunstige Fertigung eines einbaufertigen 
Verbundbauteils ermoglicht wird. 

[0008] Die Dichtung kann in einer ersten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung gemaB Anspruch 2 aus einem 
elastomeren Material, beispielsweise Moosgummi, 

25 jedenfalls aus einem anderen Material als das der auf 
die starre Schicht aufgeschaumten Kunststoffschicht 
geformt sein, wobei das Anschaumen nur an einem 
Teilbereich des Umfangs der Dichtung erfolgt, wahrend 
der freiliegende Umfangsbereich der Dichtung der 

30 abdichtenden Anlage an angrenzenden Karosseriebau- 
teilen dient. 

[0009] Die Dichtung kann in einer zweiten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung gemaB Anspruch 3 auch 
unmittelbar aus dem Material der aufgeschaumten 

35 Kunststoffschicht und damit einteilig und gleichzeitig 
geformt sein, wobei sie uber den Rand der starren 
Schicht lippenformig vor- oder ubersteht. Dadurch wird 
eine elastische Abdichtlippe gebildet, die sich unter Vor- 
spannung einer Flache eines angrenzenden Karosse- 

40 riebauteils abdichtend anlegen kann, beispielsweise bei 
einem als Verbundbauteil ausgebildeten Fahrzeugdach- 
modul der AuBenflache der Windschutzscheibe 
und/oder der Heckscheibe. 

[0010] Die erste Ausfuhrungsform der Erfindung 
45 umfaBt mehrere Varianten. GemaB der in Anspruch 4 
angegebenen Variante ist die als Hohlkammerprofil 
u.dgl. ausgebildete Dichtung nur mit ihrem Befesti- 
gungsflansch durch Anschaumen in die Kunststoff- 
schicht des Verbundbauteils eingebettet, so daB der zur 
so Abdichtung gegenuber einem benachbarten Karosse- 
riebauteil elastisch verformbare Bereich der Dichtung 
freiliegt. Dabei ist es von Vorteil, wenn entsprechend 
Anspruch 5 wenigstens der Befestigungsflansch aus 
einem Material, beispielsweise aus Ethyien-Propylen- 
55 Dien-Polymethylen (EPDM), gebildet ist, das beim 
Anschaumen mit dem Anschaummaterial, beispiels- 
weise einem Polyurethan (PUR), keine Bindung ein- 
geht, so daB die Dichtung austauschbar ist, weil der 
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Befestigungsflansch aus seiner durch den Anschaum- 
vorgang gebiideten Aufnahmevertiefung herausgezo- 
gen werden kann. Eine in ihren Abmessungen 
entsprechende neue Dichtung kann dann mit ihrem 
Befestigungsflansch in die Aufnahmevertiefung einge- 5 
fuhrt werden. Hierbei ist es zweckmaBig, den Befesti- 
gungsflansch mit Rippen zu versehen, d.h. nach Art 
eines sogenannten Tannenbaumprofils auszugestatten, 
wie das im Anspruch 6 angegeben ist. Diese Rippen 
greifen mit durch den Anschaumvorgang gebiideten 10 
hinterschnittenen Vertiefungen der geschaumten 
Kunststoffschicht des Verbundbauteils ein, wodurch 
eine gute Sicherung gegen unbeabsichtigtes Heraus- 
ziehen des Befestigungsflansches erreicht wird. 
[0011] Eine weitere Variante geht aus Anspruch 7 is 
hervor. Hierbei weist die beispielsweise fur ein Dachmo- 
dul bestimmte Dichtung einen zweischenkligen U-formi- 
gen Querschnitt auf und ist auf eine Aufkantung des 
Randes der starren Schicht des Verbundbauteils aufge- 
steckt. Der innere Schenkel der Dichtung ist an die 20 
Kunststoffschicht angeschaumt, w ah rend der auBere 
Schenkel die Dichtungsflache oder die Dichtungsfla- 
chen bildet, die zur dichten Anlage an benachbarte Fla- 
chen der Karosserie bestimmt ist bzw. sind. 
[0012] Die vorstehend mit zwei Varianten erlauterte 25 
erste Ausfuhrungsform der Erfindung bietet den zusatz- 
lichen Vorteil, daB die Dichtung beim Anschaumvor- 
gang gegenuber dem auf schaumenden Kunststoff 
abdichtet, und zwar gemaB Anspruch 8 zwischen den 
beiden Werkzeugteilen der Schaumform, gemaB 30 
Anspruch 9 zwischen einer Aufkantung der starren 
Schicht und einem Werkzeugteil und gemaB Anspruch 
10 zwischen einer Aufkantung der starren Schicht und 
einem mit der Aufkantung fluchtenden Flansch eines 
angeschaumten Fuhrungs- und/oder Versteifungspro- 35 
fils fur das Verbundbauteil. Bei der Ausfuhrung gemaB 
Anspruch 10 ist zwischen Aufkantung und Flansch ein 
Durchtrittsspalt fur den Befestigungsflansch der Dich- 
tung vorgesehen. Diese Anordnung ist besonders fur 
ein als Verbundbauteil ausgebildetes Dachmodul geeig- 40 
net, wobei hierbei das Fuhrungs- und/oder Verstei- 
fungsprofil von den Rahmenelementen einer 
Schiebedachkonstruktion gebildet wird. 
[0013] Die erfindungsgemaB an das Verbundbau- 
teil angeschaumte Dichtung dient der Verhinderung des 45 
Eindringens von Feuchtigkeit und Verunreinigungen in 
die Spattraume zwischen benachbarten Karosseriebau- 
teilen. 

[0014] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden 
nachfolgend anhand der Ausfuhrungsbeispiele zum Teil so 
schematisch darstellenden Zeichnungen naher erlau- 
tert Darin zeigt: 

Fig. 1 In perspektivischer Darstellung den Dach- 

bereich eines Kraftfahrzeugs mit Dachmo- 55 
dul und in das Dachmodul integriertem 
Schiebedach, 



Fig. 2 einen abgebrochenen Schnitt entlang der 
Linie ll-ll in Fig. 1 , 

Rg. 3 einen abgebrochenen Schnitt durch ein 
ahnfiches Dachmodul mit Fuhrungsprofil 
und Randspaltdichtung wahrend des Auf- 
schaumvorgangs in einem geschlossenen 
zweiteiligen Schaumwerkzeug, 

Fig. 4 einen der Fig. 3 ahnlichen Schnitt durch ein 
Dachmodul ohne angeschaumtes Fuh- 
rungsprofil, aber angeschaumter Rand- 
spaltdichtung wahrend des Aufschaum- 
vorgangs in einem geschlossenen zweiteili- 
gen Schaumwerkzeug, 

Rg. 5 einen abgebrochenen Schnitt durch einen 
Glasdeckel eines Schiebedachs mit ange- 
schaumtem Kunststoff rand, eingeschaum- 
tern Versteifungsprofil und angeschaumter 
Randspaltdichtung wahrend des Auf- 
schaumvorgangs in einem geschlossenen 
zweiteiligen Schaumwerkzeug, 

Rg. 6 einen der Fig. 5 ahnlichen abgebrochenen 
Schnitt in einer Ausbildungsalternafrve, 

Fig. 7 in perspektivischer Darstellung den Dach- 
und Turbereich eines Kraftfahrzeugs mit 
einem Dachmodul, das ohne Schiebedach 
ausgefuhrt ist, 

Fig. 8 einen abgebrochenen Schnitt entlang der 
Linie VIII-VIII in Fig. 7 durch den Dachbe- 
reich und das Dachmodul mit angeschaum- 
ter Dichtung, 

Rg. 9 einen abgebrochenen Schnitt durch das 
Dachmodul mit angeschaumter Dichtung 
gemaB Fig. 8 wahrend des Aufschaumvor- 
gangs in einem geschlossenen zweiteiligen 
Schaumwerkzeug, 

Fig. 10 einen abgebrochenen Schnitt entlang der 
Linie X-X gemaB Fig. 7 durch das Dachmo- 
dul mit einteilig angeschaumter lippenformi- 
ger Dichtung und 

Fig. 1 1 einen abgebrochenen Schnitt entlang der 
Linie XI-XI gemaB Fig. 7 durch das Dach- 
modul und den Turbereich mit an das Dach- 
modul angeschaumter Tiirdichtung. 

[0015] Die hier verwendete Bezeichnung "Schiebe- 
dach" soli fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung 
nicht nur solche Konstruktionen einschlieBen, bei 
denen der Deckel nach Absenken seiner Hinterkante 
zur Freigabe der Dachoffnung unter die hintere feste 
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Dachflache verschiebbar ist, sondern auch Schiebehe- 
bedacher, bei denen der Deckel auBerdem ausgehend 
von seiner SchlieGstellung um eine in der Nahe seiner 
Vorderkante vorgesehene Schwenkachse zur Ausstel- 
lung iiber die feste Dachflache verschwenkt werden 
kann. Auch vorn scharnierte luftungsklappenahnlich 
ausstellbare Deckel und sogenannte Oberfirstschiebe- 
dacher, bei denen der Deckel nach Anheben seiner Hin- 
terkante teilweise zur Freigabe der Dachoffnung uber 
die hintere feste Dachflache verschiebbar ist, sollen ein- 
geschlossen sein. 

[0016] Bei den Figuren 1 bis 4 und 7 bis 11 ist das 
Verbundbauteil jeweils ein vollstandiges Dachmodul, 
wahrend das Verbundbauteil der Figuren 5 und 6 ein 
Glasdeckel eines Schiebedachs ist 
[0017] Bei den Dachmodulen mit Schiebedach 
gemaG den Figuren 2 bis 4 befindet sich die Randspalt- 
dichtung zur Abdichtung des Randspalts zwischen der 
Dachoffnung und dem Deckel am Dachmodul, wahrend 
bei den Deckelausbildungen gemaG den Figuren 5 und 
6 die umgekehrte Anordnung vorliegt, d.h. hierbei befin- 
det sich die Randspaltdichtung am Deckel. 
[0018] Bei dem ais Dachmodul ausgebildeten Ver- 
bundbauteil ist die starre Schicht die AuGenhaut 1 bzw. 
1\ welche aus einem Metallblech, z.B. aus Aluminium 
Oder Stahl, oder aus einer thermoplastischen Kunst- 
stoffolie, z.B. einer zweischichtigen Koextrusionsfolie 
aus PMMA und PC/ASA, geformt ist. Bei dem als Glas- 
deckel 2 ausgebildeten Verbundbauteil ist die starre 
Schicht der Glasdeckel selbst. Die auf die AuGenhaut 1 , 
V und dem Glasdeckel 2 aufgeschaumte Kunststoff- 
schicht 3 (Fig. 2-4) bzw. 3' (Fig. 8-11) bzw. 4 (Fig. 5, 6) 
besteht aus einem PUR-Schaum, der aus einem Polyol 
und einem Isocyanat besteht, die beispielsweise in 
einem Verhaltnis von 1 :2 gemischt sind. 
[001 9] Die aufgeschaumte Kunststoff schicht 3, 3', 4 
kann mit einer darin eingebetteten Armierung beste- 
hend aus Fasern, z.B. Glasfasern, Geweben, Gewirken, 
Vliesen, Gittern u.dgl., versehen sein, welche im 
Zusammenwirken mit der AuGenhaut die Formstabilitat 
und Festigkeit des Verbundbauteils erhdht. 
[0020] In den Figuren 3, 4 und 9 ist das Verbund- 
bauteil fur den Schaumvorgang jeweils mit seiner 
Innenseite nach oben gekehrt dargestellt, wahrend die 
Figuren 2, 8, 10 und 1 1 jeweils die montierte Lage wie- 
dergeben. Bei dem in den Figuren 5 und 6 dargestellten 
Verbundbauteil stimmen Schaumlage und Montagelage 
uberein. 

[0021] Bei alien nachfolgend naher beschriebenen 
Ausfuhrungsformen und Varianten davon ist an der 
Kunststoffschicht 3, 3', 4 eine Dichtung angeschaumt. 
Die Dichtungen 5 bzw. 6 bzw. 7 der ersten Ausfuhrungs- 
form in den Figuren 2 bis 9 und 1 1 sind aus einem ela- 
stomeren Material, z.B. Moosgummi oder EPDM, mit 
jeweils durchgehend gleichbleibendem Profilquerschnitt 
geformt und sind mit einem Teilbereich ihres Umfangs 
an die Kunststoffschicht 3, 3', 4 angeschaumt, wie 
nachstehend noch naher beschrieben wird. Bei der 



zweiten Ausfuhrungsform gemaG Fig. 10 ist die Dich- 
tung 8 dagegen aus dem Material der Kunststoffschicht 
3' selbst und damit einteilig geformt und steht uber den 
Rand derstarren Schicht V lippenformig iiber. 

5 [0022] Die in den Ausfuhrungsbeispielen nach den 
Figuren 2 b:~ G verwendeten Dichtungen 5, 6 sind Hohl- 
kammerdichtungen, bestehend aus einem die Hohl- 
kammer einschlieGenden Schlauchprofil 9 und einem 
davon abstehenden und damit einteiligen Befestigungs- 

10 flansch 10. Lediglich der von dem Befestigungsflansch 
10 gebildete Teilbereich des Dichtungs umfangs wird 
beim Anschaumen in die Kunststoffschicht 3, 4 einge- 
bettet 

[0023] Die Hohlkammerdichtung kann uber ihren 

15 gesamten Querschn'rtt aus demselben elastomeren 
Material bestehen oder aber auch aus unterschiedli- 
chen Materialien koextrudiert sein. Beispielsweise kon- 
nen das Schlauchprofil 9 etnerseits und der 
Befestigungsflansch 10 andererseits im Material unter- 

20 schiedlich sein. Vorzugsweise ist die Hohlkammerdich- 
tung wenigstens im Bereich ihres Befestigungs- 
flansches 10 aus einem Material geformt, das beim 
Ausschaumen mit dem Material der Kunststoffschicht 3, 
4 keine Bindung eingeht, so daG die Hohlkammerdich- 

25 tung austauschbar ist. Hierbei kann der Befestigungs- 
flansch 10 mit Rippen 11 versehen sein, wie das am 
besten aus den Figuren 5 und 6 ersichtiich ist. Diese 
Rippen 1 1 greifen losbar mit durch das Anschaumen 
gebildeten komplementaren hinterschnittenen Vertie- 

30 fungen in der Kunststoffschicht 3, 4 formschlussig ein. 
Dadurch wird der Dichtung einerseits in der Kunststoff- 
schicht ein fester Halt vermittelt, der ein unbeabsichtig- 
tes Losen der Dichtung aus ihrer Anschaumposition 
verhindert, andererseits laGt sich die Dichtung jedoch 

35 mit dem dafiir erforderlichen Kraftaufwand gegen den 
Widerstand des Formschlusses zwischen den Rippen 
und den Vertiefungen aus der Kunststoffschicht heraus- 
ziehen, wenn die Dichtung ausgewechselt werden soil 
oder muG. Hierbei bleiben die Vertiefungen erhalten, so 

40 daG diese bei Einfuhrung eines komplementaren Befe- 
stigungsflansches der neuen Dichtung wieder einen 
FormschluB mit den Rippen des neuen Befestigungs- 
flansches eingehen. 

[0024] Bei der in den Figuren 2 und 3 dargestellten 
45 Variante der ersten Ausfuhrungsform, bei welcher die 
Dichtung 5 eine zur Abdichtung des Randspalts zwi- 
schen dem aus der starren Schicht 1 und der Kunst- 
stoffschicht 3 bestehenden, ein Fahrzeugdachmodul 
bildenden Verbundbauteil und dem Schiebedeckel 12 
so wie beschrieben als Hohlkammerdichtung ausgebildet 
ist, kommt der Dichtung 5 bei dem Aufschaumvorgang 
eine wichtige zusatzliche Aufgabe zu. Die Dichtung 5 ist 
namlich bei dem Aufschaumen der Kunststoffschicht 3 
zugleich Abdichtelement zwischen einer inneren um 
55 eine den Schiebedeckel 12 aufnehmenden Dachoff- 
nung umlaufende Aufkantung 13 der AuGenhaut 1 und 
einem mit der Aufkantung 13 fluchtenden Flansch 14 
eines die Kunststoffschicht 3 teilweise begrenzenden 
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angeschaumten Fuhrungs- und Versteifungsprofils 15. 
Die Anordnung ist hierbei so getroffen, daB zwischen 
Aufkantung 13 und Flansch 14 ein Durchtrittsspalt fur 
den Befestigungsflansch 10 der Hohlkammerdichtung 
vorhanden ist. 5 
[0025] Die AuBenhaut 1 besitzt auch eine urn das 
Dachmodul umlaufende auBere Aufkantung 16, die in 
der gleichen Richtung wie die innere Aufkantung 13 
abgewickelt ist. Der Schiebedeckel 12 ist im gezeichne- 
ten Beispiel ein aus Blech mit umlaufendem Abkantrand 10 

17 geformter Deckel. Die Dichtung 5 liegt bei geschlos- 
senem Fahrzeugdach dem Abkantrand 17 dicht an, wie 
Fig. 2 verdeutlicht. Allerdings konnte der Deckel 12 
auch ein Glasdeckel sein, an welchem eine entspre- 
chende Anlageflache fur die Dichtung 5 angeordnet ist. 15 
Die wie beschrieben armierte Kunststoffschicht 3 
erstreckt sich bis an die Abkantungen 13 und 16 heran, 
wodurch das Dachmodul eine ausreichende Steifigkert 
erhalt. 

[0026] Bei der Herstellung des Dachmoduls wird 20 
die schon fertig geformte AuBenhaut 1 in das Unterteil 

18 des in Fig. 3 dargestellten Schaumwerkzeugs einge- 
legt, worauf die Hohlkammerdichtung 5 in die in Fig. 3 
gezeigte Lage gebracht wird, mit dem Befestigungs- 
flansch 10 nach innen weisend. Danach wird das bei- 25 
spielsweise aus einer Aluminiumlegierung strangge- 
preBte Fuhrungs- und Versteifungprofil 15, welches 
Bestandteil einer Mechanik zur Verlagerung des Schie- 
bedeckels 12 gegenuber der Dachoffnung ist, in das 
Unterteil 18 eingelegt, wobei die innere Aufkantung 13 30 
mit dem Flansch 14 des Profils 15 fluchtet. Es ist 
ersichtlich, daB die Dichtung 5 im Schaumwerkzeug 
den Spalt zwischen dem Flansch 14 und der Aufkan- 
tung 1 3 schlieBt, so daB der auf schaumende Kunststoff 
hier nicht austreten kann. 35 
[0027] Das Fuhrungs- und Versteifungsprofil 15 
begrenzt im in Fig. 3 dargestellten geschlossenen 
Zustand der Schaumforrn den sich durch den auf 
schaumenden Kunststoff fullenden Hohlraum in der 
Schaumforrn, wobei das Fuhrungs- und Versteifungs- 40 
profil 15 mit einem Schenkel 19 zwischen dem Unterteil 

18 und dem Oberteil 20 der Schaumforrn unverruckbar 
festgelegt ist. Um zu verhindern, daB beim Schaumvor- 
gang der mit Glasfasern beladene aufschaumende 
Kunststoff zwischen dem Unterteil 1 8 und dem Oberteil 45 
20 der Schaumforrn aus- bzw. durchtritt, sind aus vor- 
zugsweise EPDM bestehende Dichtungen 21 mit geeig- 
netem Querschnitt sowohl an dem Ende der Aufkantung 
16 als auch am inneren Ende des Fuhrungs- und Ver- 
steifungsprofils 15 vorgesehen. SchlieBlich werden 50 
durch geeignete Ausbildung des Oberteils 20 der 
Schaumforrn eine Nut 22 sowie eine Auflageflache 23 
als Funktionsabschnitte des Fahrzeugdachs beim 
Schaumvorgang gleich mit erzeugt. Die Nut 22 dient bei 
Montage des modulartigen Fahrzeugdachs am Fahr- 55 
zeug der Aufnahme einer Klebstoffraupe, mittels der 
das Fahrzeugdach am fahrzeugseitigen Dachrahmen 
24 (Fig. 2) befestigt wird, wahrend die Auflageflache 23 



im montierten Zustand des Fahrzeugdachs dem Dach- 
rahmen 24 definiert aufliegt. 

[0028] Im fertigen Zustand des Fahrzeugdachs ist 
das Fuhrungs- und Versteifungsprofil 15 flachig an der 
Kunststoffschicht 3 angeschaumt, so daB das Profil 15 
fest mit dem Fahrzeugdach verbunden ist, ohne daB 
hierzu weitere Befestigungsmittel notwendig waren. Bei 
der in Fig. 2 gezeigten Variante ist an die Kunststoff- 
schicht 3 noch zusatzlich im Bereich der Nut 22 und der 
Auflageflache 23 ein entsprechend profiliertes Befesti- 
gungsblech 24 angeschaumt, welches dem Dachrah- 
men 24 aufliegt und damit durch Schrauben 26 fest 
verbunden ist. 

[0029] Das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 
unterscheidet sich von demjenigen gemaB den Figuren 
2 und 3 nur dadurch, daB hierbei kein Fuhrungs- und 
Versteifungsprofil an die Kunststoffschicht 3 ange- 
schaumt wird. Anstelle des Flansches 1 4 ist hierbei das 
Oberteil 20' der Schaumforrn mit einer nach unten wei- 
senden Formleiste 27 versehen, die mit der inneren 
Aufkantung 13 der AuBenhaut 1 fluchtet. Die Dichtung 5 
ist beim Aufschaumen der Kunststoffschicht 3 das 
Abdichtelement zwischen der Aufkantung 13 und dem 
die Kunststoffschicht 3 mit der Formleiste 27 begren- 
zenden Oberteil 20' der Schaumforrn. 
[0030] Bei den Ausfuhrungsbeispielen gemaB den 
Figuren 5 und 6 ist in dem Unterteil 28 der Schaumforrn 
ein Hohlraum 29 vorgesehen, welcher Form und 
Abmessungen der rahmenartig ausgebildeten und auf 
die Unterseite des Glasdeckels 2 aufgeschaumten 
Kunststoffschicht 4 bestimmt. Nach auBen hin wird der 
Hohlraum 29 teilweise von einem durchlaufenden Vor- 
sprung 30 begrenzt, welcher auch die als Hohlkammer- 
dichtung ausgebildete Dichtung 6 in definierter Lage 
auf nimmt, wozu die Dichtung 6 mit einer entsprechen- 
den Aufnahmenut 31 versehen ist. Bei beiden Ausfuh- 
rungsvarianten gemaB den Figuren 5 und 6 befindet 
sich in der auf den Glasdeckel 2 aufgeschaumten 
Kunststoffschicht 4 ein aus Blech gebildetes Verstar- 
kungsprofil 32. Bei der Variante gemaB Fig. 5 ist die 
Dichtung 6 mit einer weiteren Nut auf eine Seitenkante 
des Verstarkungsprofils 32 aufgesteckt, so daB die 
Dichtung 6 zusammen mit dem Verstarkungsprofil 32 in 
die Form eingelegt werden kann. Bei der Variante nach 
Fig. 6 sind das Verstarkungsprofil 32 und die Dichtung 6 
nicht miteinander verbunden und werden daher 
getrennt in das Unterteil 28 der Schaumforrn eingelegt. 
Das Oberteil 33 der Schaumforrn liegt bei beiden Vari- 
anten unmittelbar der Oberseite des Glasdeckels 2 und 
der Dichtung 6 an. Bei geschlossener Schaumforrn bil- 
det die Dichtung 6 beim Aufschaumen der Kunststoff- 
schicht 4 das Abdichtelement zwischen Unterteil 28 und 
Oberteil 33 der Schaumforrn. 

[0031] Bei der in den Figuren 8 und 9 dargestellten 
zweiten Variante der ersten Ausfuhrungsform ist auf die 
umlaufende Aufkantung 16 der ohne Dachoffnung aus- 
gebildeten AuBenhaut 1 des ein Dachmodul bildenden 
Verbundbauteils eine ebenfalls umlaufende Dichtung 34 
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aufgesteckt, die einen zweischenkligen, im wesentli- 
chen U-fdrmigen Querschnitt aufweist. Wie aus Fig. 9 
hervorgeht, wird die Dichtung 34 schon beim Aufschau- 
men der Kunststoffschicht 3' auf der bereits randbe- 
schnittenen AuBenhaut 1 mit an die Kunststoffschicht 3' 5 
angeschaumt, und zwarmit ihrem inneren Schenkel 35, 
der sich nur uber einen Teil der Gesamthohe der Auf- 
kantung 16 erstreckt, damit die armierte Kunststoff- 
schicht 3* auch bis zur Aufkantung 16 reichen kann. 
Beim Schaumvorgang dient die Dichtung 34 vorteilhaft 10 
bereits als Abdichtelement zwischen dem Unterteil 36 
und dem Oberteil 37 der Schaumform. 
[0032] Wie in Fig. 8 zu erkennen ist, bildet der 
auBere Schenkel 38 der Dichtung 34 im an der Fahr- 
zeugkarosserie montierten Zustand des Fahrzeug- 15 
dachs zum einen eine Dichtungsflache aus, um 
zwischen Fahrzeugdach und Dachrahmen 39 abzudich- 
ten. Zum anderen hat der auBere Schenkel 38 der Dich- 
tung 34 aufgrund seiner Elastizitat eine das 
Fahrzeugdach bezuglich des Dachrahmens 39 zentrie- 20 
rende Wirkung. Die Dichtung 34 besteht wie schon die 
Dichtungen in den vorangehend erlauterten Ausfuh- 
rungsbeispielen aus einem Werkstoff, der den ins- 
besondere thermischen und mechanischen 
Beanspruchungen in der Schaumform und im am Fahr- 25 
zeugdach montierten Zustand des Fahrzeugdachs hin- 
reichend widerstehen kann, z.B. Moosgummi Oder 
EPDM. Die Fig. 8 veranschauticht schlieBlich noch, wie 
das Fahrzeugdach mittels einer in einer Nut 40 aufge- 
nommenen Klebstoffraupe 41 mit dem Dachrahmen 39 30 
der Fahrzeugkarosserie verbunden ist. 
[0033] Bei der in Fig. 1 1 dargestellten Variante ist 
die Dichtung 7 ebenfalls an den Rand der Kunststoff- 
schicht 3* eines Dachmoduls angeschaumt und liegt 
oberen Randinnenflachen der geschlossenen Tur 42 35 
mit einer etwa V-formigen elastischen Dichtungsleiste 
43 an zwei Stellen dicht an. Die Dichtungsleiste 43 geht 
von einem Befestigungsflansch 44 aus, welcher zum 
einen die Kunststoffschicht 3' begrenzt und auch 
Abdichtelement in der Schaumform beim Schaumvor- 40 
gang ist und zum anderen zwischen dem Dachmodul 
und einem zugeordneten Flansch des Dachrahmens 45 
bei montiertem Dachmodul abdichtet. Im gezeigten Bei- 
spiel hat der Befestigungsflansch 44 noch einen nach 
oben ragenden Vorsprung 46, der beim Auf schaumen 45 
der Kunststoffschicht 3' auf die Dachhaut 1' in das 
Kunststoffmaterial eingebettet wird und die Anschaum- 
flache zwischen Kunststoff und Dichtung vergroBert. 
[0034] Bei der in Fig. 10 dargestellten zweiten Aus- 
fuhrungsform der Erfindung ist die vordere Aufkantung 50 
16 der AuBenhaut V des gezeigten Dachmoduls nicht 
die auBere Begrenzung der Kunststoffschicht 3', son- 
dern ist mit ihrer Innenflache und ihrer AuBenflache in 
die Kunststoffschicht 3' eingebettet, derart, daB sich die 
Kunststoffschicht 3' unterhalb der Aufkantung 16 fort- 55 
setzt und nach auBen uber die Aufkantung 16 mit der 
lippenformigen Dichtung 8 vorsteht. Die Dichtung 8 
besteht somit aus dem Material der Kunststoffschicht 3'. 



Die Dichtung 8 liegt der AuBenflache der Windschutz- 
scheibe 47 unter Vorspannung dicht an. Eine entspre- 
chende Anordnung kann an der hinteren Aufkantung 
vorgesehen sein, wobei hierbei die lippenformig vorste- 
hende Dichtung der AuBenflache der Heckscheibe der 
Fahrzeugkarosserie dicht an liegt. 
[0035] Es wird ein Verbundbauteil, insbesondere 
Fahrzeugdachmodul Oder Bestandteil eines Fahrzeug- 
dachs, vorgeschlagen, bestehend aus einer starren 
Schicht, gebitdet beispielsweise aus einem tiefgezoge- 
nen Metallbiech Oder einer Kunststoffolie oder einer 
Glasplatte und einer der Innenseite der starren Schicht 
aufgeschaumten Kunststoffschicht. An den Rand der 
Kunststoffschicht ist eine Dichtung angeschaumt, wel- 
che nach der Montage des Verbundbauteils gegenuber 
einem angrenzenden Bauelement der Fahrzeugkaros- 
serie abdichtet. Die Dichtung kann aus einem elasto- 
meren Material geformt und so ausge bildet sein, daB 
sie beim Aufschaumvorgang eine dichte Begrenzung 
gegenuber dem auf schaumenden Kunststoff bildet. Die 
Dichtung kann aber auch aus dem aufschaumenden 
Material selbst gebildet und nach Art einer Abdichtlippe 
geformt sein, die uber den Rand der starren Schicht 
vorsteht 

Patentanspruche 

1. Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien, ins- 
besondere fur Fahrzeugdacher, mit einer starren 
Schicht (1, 1', 2) und einer der Innenseite der star- 
ren Schicht aufgeschaumten Kunststoffschicht (3, 
3', 4), dadurch gekennzeichnet, daB an den Rand 
der Kunststoffschicht (3, 3', 4) eine Dichtung (5, 6, 
7, 8, 34) angeschaumt ist. 

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (5, 6, 7, 34) aus 
einem elastomeren Material geformt und mit einem 
Teilbereich ihres Umfangs an die Kunststoffschicht 
(3, 3', 4) angeschaumt ist. 

3. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (8) aus dem 
Material der Kunststoffschicht (3') und damit eintei- 
lig geformt ist und uber den Rand der starren 
Schicht (V) lippenformig vorsteht. (Fig. 10) 

4. Verbundbauteil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die als Hohlkammerdichtung 
od.dgl. ausgebildete Dichtung (5, 6, 7) nur mit 
ihrem Befestigungsflansch (10, 44, 46) durch 
Anschaumen in die Kunststoffschicht (3') eingebet- 
tet ist. 

5. Verbundbauteil nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hohlkammerdichtung (5, 
6) wenigstens im Bereich ihres Befestigungsflan- 
sches (10) aus einem Material geformt ist, das mit 
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dem Material der Kunststoffschicht (3, 3') beim 
Anschaumen kerne Bindung eingeht, so daB die 
Hohlkammerdichtung (5, 6) austauschbar ist. 

6. Verbundbauteil nach Anspruch 5, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB der Befestigungsflansch 
(10) mit Rippen (11) versehen ist, welche losbarrnit 
durch Anschaumen gebildeten hinterschnittenen 
Vertiefungen in der Kunststoffschicht (3, 3', 4) form- 
schlussig eingreifen. 10 

7. Verbundbauteil nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (34) einen 
zweischenkligen U-formigen Querschnitt aufweist 
und auf eine Auf kantung (1 6) des Randes der star- 75 
ren Schicht (V) aufgesteckt ist, wobei der innere 
Schenkel (35) der Dichtung (34) an die Kunststoff- 
schicht (3') angeschaumt ist, wahrend der auBere 
Schenkel (38) die Dichtungsflache bildet. (Fig. 8, 9) 

20 

8. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 4 bis 6 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 
tung (6, 34) bei dem Aufschaumen der Kunststoff- 
schicht (4, 3') Abdichtelement zwischen Unterteil 
(28, 36) und Oberteil (33, 37) der Schaumform ist. 25 
(Fig. 5, 6; 8, 9) 

9. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtung (5) 

bei dem Aufschaumen der Kunststoffschicht (3) 30 
Abdichtelement zwischen einer Aufkantung (13) 
der starren Schicht (1) und dem die Kunststoff- 
schicht (3) begrenzenden Oberteil (20') der 
Schaumform ist. (Fig. 4) 

35 

10. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtung (5) 
bei dem Aufschaumen der Kunststoffschicht (3) 
Abdichtelement zwischen einer Aufkantung (13) 
der starren Schicht (1) und einem mit der Aufkan- 40 
tung (13) fluchtenden Flansch (14) eines die Kunst- 
stoffschicht (3) teilweise begrenzenden 
angeschaumten Fun rungs- und/oder Versteifungs- 
profils (15) ist, wobei zwischen Aufkantung (13) und 
Flansch (14) ein Durchtrittsspalt fur den Befesti- 45 
gungsflansch (10) der Hohlkammerdichtung (5) 
vorgesehen ist. (Fig. 2, 3) 
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Fahrzeugdachmodul oder Bestandteil eines Fahrzeug- 
dachs, vorgeschlagen, bestehend aus einer starren 
Schicht (V), gebildet beispielsweise aus einem tiefge- 
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bundbauteil gegenuber einem angrenzenden Bauele- 
ment (39) der Fahrzeugkarosserie abdichtet. Die Dich- 
tung (34) kann aus einem elastomeren Material geformt 
und so ausgebildet sein, daB sie beim Aufschaumvor- 
gang eine dichte Begrenzung gegenuber dem aufge- 
schaumten Kunststoff bildet. Die Dichtung kann aber 
auch aus dem auf schaumenden Material selbst gebil- 
det und nach Art einer Abdichtlippe geformt sein, die 
uber den Rand der starren Schicht vorsteht. 
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